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® Hygiene-Artlkel und Verfahren zur Herstellung eines Hygieneartikels. 



© Bei einer Hygiene-Artikel mit einer Innenlage aus 
einem feuchtigkeitsdurchlassigen Material, einer Pol- 
sterlage aus einem Feuchtigkeit aufnehmenden, 
saugfahigen material und einer Au/tenlage besteht 
die feuchtigkeitsundurchlassige Au/tenlage aus ei- 
nem Vliesstoff, der auf einer Seite mit einer dUnnen 
Schicht aus einem thermoplastischen, hochpoiyme- 
ren Werkstoff, insbesondere einem Hotmelt auf der 
Basis von Polyethylen, EVA Oder ATP, versehen ist. 

Zur Herstellung eines solchen Hygiene-Artikels 
werden gleichzeitig die Innenlage aus dem feuchtig- 
keitsdurchlassigen Material und die Vliesstoff-Bahn, 
die auf einer Seite mit dem thermoplastischen, hoch- 
polymeren Werkstoff beschichtet ist, aud die zentra- 
le Polsterlage aufkaschiert. 
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Hygiene-Artik I und Verfahren zur Herstellung elnes Hygiene-Artikels 



Die Erfindung betrifft einen Hygiene-Artikei der 
im Oberbegriff des Anspruchs 1 ang gebenen Gat- 
tung sowie ein Verfahren zur Herstellung eines 
Hygiene-Artikels der im Oberbegriff des Anspruchs 
9 angegebenen Gattung. 

Unter dem Begriff "Hygiene-Artikei" werden 
hier insbesondere Frauenhygienische Artikel, also 
Damenbinden, Slipeinlagen, MonatshcJschen und 
Still-Einiagen, aber auch Windeln fGr Babies oder 
Kranke sowie Krankenunterlagen verstanden. Im 
folgenden sollen die dabei auftretenden Probleme 
und ihre Losung anhand von Baby-Windeln eriau- 
tert werden. 

Ubliche Baby-Windeln (z.B. DE-PS 24 54 590) 
weisen ein Feuchtigkeit aufnehmendes, also 
"saugfahiges", relativ dickes Polstermaterial aus 
Zellstoffflocken oder Vlies auf, das auf der Innen- 
seite mit einer feuchtigkeitsdurchlsissigen Innenla- 
ge, im allgemeinen aus einem Vliesstoff, und auf 
der Auflenseite mit einer feuchtigkeitsundurchiassi- 
gen Auj3enlage, im allgemeinen aus einer 
Polyethylen-Folie. versehen ist. In Draufsicht hat 
eine soiche Windel DoppeI-T-Form t wobei die ver- 
jGngen, mittieren Bereiche im allgemeinen mit ei- 
nem "Gummizug" versehen sind, der aus elasti- 
schen BSndern oder FSden besteht und die Windel 
an die Beine anlegt, also Abdichtungs-Funktion er- 
KJIit. 

Zur Verbindung der beiden Enden der Windel 
miteinander und damit zur Befestigung der Windel 
am Korper sind im allgemeinen Befestigungsvor- 
richtungen vorgesehen, insbesondere Klebebander. 

Die Klebeflachen dieser Klebebander werden 
auf die Auflenflache der Auj3enlage der Windel 
gedrUckt; die Gblichen Polyethylen-Folien halten 
den dabei auftretenden Beanspruchungen nicht 
stand, so da/3 ein zusatzliches Verstarkungsband 
verwendet werden mufi, das an diesen Befesti- 
gungsstellen auf die Polyethylen-Au/tenlage aufge- 
bracht wird. Auflerdem ist die ais Feuchtigkeits- 
sperre dienende Auflenlage, also Polyethylen-Foiie, 
luftundurchiSssig und damit beim Tragen unange- 
nehm ist. 

Der Erfindung Hegt deshalb nach einem ersten 
Aspekt die Aufgabe zugrunde, einen Hygiene-Arti- 
kei der angegebenen Gattung zu schaffen, bei dem 
der oben erwahnte Nachteil nicht auftritt. Insbeson- 
dere soli ein Hygiene-Artikei vorgeschlagen wer- 
den, der beim Tragen angenehm ist. 

Dies wird erfindungsgema^ durch die im kenn- 
zeichnenden T il des Anspruchs 1 angegebenen 
M rkmaie erreicht. 

Zweckmaflige AusfGhrungsformen werden 
durch di Merkmale der UnteransprGche 2 bis 8 
defini it 



Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beru- 
hen darauf, dafl ein mit einer dGnnen Schicht eines 
thermopiastischen, hochpolymeren W . rkstoffes 
versehener Vliesstoff eine ausreichende mechani- 

5 sche Festigkeit hat, also z. B. kein zusStzliches 
Verstarkungsband fGr die Verbindung mit einer Be- 
festigungsvorrichtung, im allgemeinen einem Kle- 
beband, erforderlich ist. Auch an den ubrigen Stel- 
len hat diese Auflenlage eine ausreichende Festig- 

w keit und Widerstandsfahigkeit in Verbindung mit 
der angestrebten, hohen Undurchiassigkeit fGr 
Feuchtigkeit. 

Ist die aufgebrachte Schicht aus dem thermo- 
piastischen, hochpolymeren Werkstoff ausreichend 

rs dUnn, so bleibt die Auflenlage zwar feuchtigkeitsun- 
durchlMssig, wird jedoch gleichzeitig gas-, insbe- 
sondere luftdurchlassig; man kann sie ais 
"atmungsaktiv" bezeichnen, so dafl der freie Luft- 
austausch weitgehend mSglich ist, wie es bei Au- 

20 flenlagen aus Polyethylen-Folien nicht erreicht wer- 
den kann. 

Die Viiesbahn soilte aus einem hochpolymeren 
FasermateriaJ, insbesondere Poiypropylen-, 
Polyamid- Oder Pofyester-Fasern hergestelit wer- 

25 den, im wesentlichen also aus den gieichen Mate- 
rialien wie sie fiir die Innenlage verwendet werden. 

Ais Beschichtungsmaterial kommen bevorzugt 
Hotmelts, insbesondere auf der Basis von Polyeth- 
ylen, EVA oder ATP in Frage. 

30 Obwohl im Prinzip die Moglichkeit besteht, die 
Beschichtung aus dem thermopiastischen, hochpo- 
lymeren Werkstoff auf die Au/tenfiache der 
Viiesstoff-Auflenlage aufzubringen, wird nach einer 
bevorzugten AusfGhrungsform die dem Polsterma- 

35 terial zugewandte InnenflSche des Viiesstoffes mit 
dem thermopiastischen, hochpolymeren Werkstoff 
versehen. Dadurch biidet die unbeschichtete Ober- 
flache der Vliesstoff-Auflenlage die Auflenfiache 
des Hygiene-Artikels, so da£ sich ein "textiler Griff" 

40 ergibt. der sich positiv von dem "Plastik-GrifT der 
bisher verwendeten Polyethylen-Folien abhebt 

Die Schicht aus dem thermopiastischen, hoch- 
polymeren Werkstoff wird nach einer bevorzugten 
AusfGhrungsform mit einer extrem geringen FI2- 

45 chendichte von 15 bis 30 g/m 2 auf den Vliesstoff 
aufgebracht, da durch Versuche festgestellt werden 
konnte, dafi diese FlSchendichte einmal die ge- 
wGnschte "Feuchtigkeitssperre" bewirkt und trotz- 
dem noch den freien Luftdurchtritt ermoglicht 

so Die verwendete Flachendichte wird auf die je- 
weilige Vlies-Struktur und damit Durchlassigkeit ab- 
gestellt. 

Nach einem weiteren Aspekt liegt der Erfin- 
dung die Aufgabe zugrunde, ein V rfahren zur Her- 
stellung eines Hygiene-Artikels der im Oberbegriff 
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des Anspruchs 9 angegebenen Gattung zu schaf- 
fen, das sich konstruktiv einfach, also mit geringem 
baulichen Aufwand, reaiisieren laflt. 

Dies wird erfindungsgemaj3 durch die im kenn- 
zeichnenden Teil des Anspruchs 9 angegebenen 
Merkmale erreicht. 

Zweckmaflige Ausgestaitungen dieses Verfah- 
rens werden durch die Merkmale der UnteransprU- 
che 10 bis 16 definiert. 

Der besondere Vorteil dieses Verfahrens liegt 
in dem Aufkaschieren eines als Auflenlage dienen- 
den Vliesstoffes, der mit einem thermoplastischen, 
hochpolymeren Werkstoff beschichtet ist, direkt auf 
die Polsterschicht. Gleichzeitig werden die in ailer 
Regel erforderiichen elastischen Bander bzw. Fa- 
den zwischen der Innen-Lage und der Au/ten-Lage 
einkaschiert, so da/3 sich ein einfach zu realisieren- 
der Verfahrensablauf ergibt 

Obwohl im Prinzip auch die MSglichkeit be- 
steht. mit vorbeschichteten Vliesstoffen zu arbeiten, 
erfolgt nach einer bevorzugten AusfUhrungsform 
auch die Beschichtung des Vliesstoffes fllr die Au- 
/Senlage "on-line", also unmittelbar vor dem Aufka- 
schieren auf das Polstermaterial, wodurch die sonst 
umstandliche Handhabung des beschichteten 
Vliesstoffes entfallt. Zu diesem Zweck wird der mit 
dem bevorzugten thermoplastischen, hochpolyme- 
ren Material, namlich einem Hotmelt auf der Basis 
von Polyethylen. EVA oder ATP, beschichtete 
Vliesstoff an einer Heizwalze vorbeigefiihrt, so da/5 
der erwarmte und damit augeschmolzene Hotmelt 
mit dem Vliesstoff verbunden wird. 

Die Aufbringung des thermoplastischen. hoch- 
polymeren Werkstoffes erfolgt mittels einer Fia- 
chendlise oder einer Auftragswalze auf die Seite 
des Vliesstoffes, die beim Aufkaschieren dem Pol- 
stermaterial zugewandt wird, d.h. die Beschichtung 
befindet sich auf der Innenseite der Au/tenlage, so 
dafi die Au/Jenseite der Au/tenlage den erwahnten 
"textilen Griff" hat. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von 
AusfQhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die 
beiliegenden, schematischen Zeichnungen nSher 
erlautert. 

Es zeigen 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Windel mit 
teilweise abgezogener Innenlage, 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer 
Vorrichtung zur Herstellung dieser Windel, und 

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einer Mo- 
difikation der Vorrichtung nach Fig. 2. 

Die aus Figur 1 ersichtliche, allgemein durch 
das Bezugszeichen 10 angedeutete Windel weist 
eine Innenlage 12 aus einem feuchtigkeitsdurchlas- 
sigen Vliesstoff auf; diese Innenlage hat die Gbiiche 
Doppel-T-Form, enMIt also zwei relativ breite End- 
bereiche 12a, 12c und einen schmaleren Beinbe- 



reich 12b; ste besteht aus Polypropylen, Polyamid- 
oder Polyester-Fasern. 

Ein relativ breiter Streifen aus einem feuchtig- 
keitaufnehmenden, saugfahigen Polstermaterial 14 

5 auf der Basis von Zellstoff in Form von Flokken 
oder Vliesen erstreckt sich auf der Innenlage 12 
von dem breiten Bereich 12a Uber den schmalen 
Bereich 12b in den anderen breiten Bereich 12c. 
Auf der Auflenseite der Windel 10 ist das Pol- 

w stermaterial 14 durch eine atmungsaktive Auflenla- 
ge 18 bedeckt, deren Form der Form der Innenlage 
12 entspricht. also ebenfalls in Doppel-T-Form aus- 
gebildet ist. Diese Auflen-lage 18 besteht aus ei- 
nem Vliesstoff aus einem textilen, hochpolymeren 

is Material, insbesondere Polypropylen-, Polyamid- 
oder Polyester-Fasern, die entsprechend der Innen- 
lage 12 mit den Gblichen Technologien zu einem 
Vliesstoff verarbeitet worden sind. 

Die Innenseite des Vliesstoffes der Au/Jenlage 

20 18, also die dem Polstermaterial 14 zugewandte 
Seite, ist mit einer sehr dUnnen Schicht eines ther- 
moplastischen, hochpolymeren Werkstoffes, insbe- 
sondere eines Hotmelt auf der Basis von Polyeth- 
ylen. EVA oder ATP.versehen. 

25 Die Auflenseite der Au/Jenlage 18 behait also 
ihren textilen Character, wMhrend die Innenseite 
durch die Verwendung des thermoplastischen, 
hochpolymeren Werkstoffes feuchtigkeitsundurch- 
lassig ist, also keine Feuchtigkeit nach au/ten drin- 

30 gen kann. Die Dicke der Beschichtung wird so auf 
den Vliesstoff abgestellt, da/3 sich diese Wirkung 
ergibt. 

Die dUnne Schicht aus dem thermoplastischen, 
hochpolymeren Werkstoff, insbesondere einem 

35 Hotmelt, dient also als Feuchtigkeits-Sperre. ist je- 
doch gleichzeitig luftdurchlassig, so dafl eine 
"atmungsaktive" Beschichtung entsteht 

Die AuUenlage 18 hat eine so hohe Festigkeit 
und WiderstandsfShigkeit, da/3 ein zur Verbindung 

40 * der beiden Enden der Windel 10 miteinander die- 
nendes Klebeband 20 , das auf einer Seite eines T- 
Schenkels an der AuflenflSche der Windel 10 ange- 
bracht ist, probiemlos mit der gegenUberliegenden 
AufienflSche verklebt werden kann. 

45 Es ist also keine zusatzliche Verstarkungslage 
an der Au/ienflSche der Windel 10 mehr erforder- 
lich. 

Im Beinbereich, also etwa im schmalen Bereich 
12 b der Innenlage 12, sind in die Windel 10 neben 

so dem Polstermaterial 14 GummizQge eingearbeitet 
die durch eiastische BSnder oder Fdden 16 gebil- 
det werden. In diesem Bereich legt sich also die 
Windel 10 an die Beine und die Leiste des Babys 
an, so dafl sich eine gute Abdichtung ergibt 

55 Figur 2 zeigt eine bevorzugte AusfGhrungsform 
einer Vorrichtung zur Realisierung eines Verfahrens 
zur Herstellung einer solchen windel. Dabei wird 
zunSchst das Basismaterial, nSmlich das Polster- 
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material 14, in Richtung des Pfeils zu- und zwi- 
schen zwei Walzen 46, 34 hindurchgefOhrt. Bei 
dies m Durchlauf wird das Polstermaterial 14 von 
oben her mit dem Vliesstoff 12 fiir die Innenlage 
und von unten her mit dem beschichteten Vliesstoff 
18 fur die Aufleniage kaschiert. 

Zu diesem Zweck wird der Vliesstoff 12 fGr die 
Innenlage in Richtung des Pfeils von einem Vorrat 
(nicht dargesteilt) zugefuhrt urn eine Walze 32 
nach unten abgelenkt und dann mitteis der Walze 
34 auf die entsprechende Oberfiache des Polster- 
materials 14 aufkaschiert 

In ahnlicher Weise wird von unten her der 
Vliesstoff 40 fur die Aufleniage 18 von einem Vorrat 
(nicht dargesteilt) in Richtung des Pfeils zugefiihrt, 
um eine Walze 42 nach unten umgelenkt und dann 
an einer Flachenduse 44 VorbeigefQhrt. die auf die 
gesamte Breite des Vliesstoffes 40 eine dunne 
Schicht aus einem Hotmeit aufbringt Es ist we- 
sentlich, abgestimmt auf den Vliesstoff, mit mog- 
lichst geringen Rachengewichten zu arbeiten; gute 
Ergebnisse werden mit einem Flachengewicht von 
23 g/m 2 erhalten. 

Der Vliesstoff 40, der auf seiner gemafl der 
Darstellung in Rgur 2 linken Seite mit dem Hotmeit 
versehen ist wird nun um eine relativ grofle Heiz- 
walze 38 geflihrt, die sich in Richtung des Pfeils 
dreht und den Hotmeit erwarmt Gleichzeitig wer- 
den die beiden GummizGge 16, die als geschlitzte 
Gummibander dargesteilt sind, in Richtung der 
Pfeile zugefGhrt und durch zwei Ringnuten in einer 
Walze 36 ausgerichtet, so dafl sie in genau defi- 
nierten Lagen um die Heizwalze 38 veriaufen und 
dabei in Anlage an die geschmolzene Hotmelt- 
Schicht auf dem Vliesstoff 40 gebracht werden. Die 
fertige Aufleniage 18 mit der Hotmelt-Schicht und 
den integrierten, geschlitzten Gummibandem 16 
wird dann von der Walze 38 nach oben transpor- 
tiert und mitteis der Walze 36 so auf die Unterseite 
des Polstermaterials (gema/3 der Darstellung in R- 
gur 2) kaschiert, da/3 die Hotmelt-Schicht der Au- 
fleniage 18 dem Polstermaterial 14 zugewandt ist 
Auf diese Weise werden gleichzeitig die beiden 
Gummibander 16 neben dem Polstermaterial 14 
zwischen die beiden Lagen 12 und 18 einkaschiert 

Als Alternative zu der dargesteliten AusfUh- 
rungsform besteht auch die Moglichkeit, mit Hot- 
melt vorbeschichtete Vliesstoffe 14 zu werden, also 
Vlies-Bahnen, die in beschichtetem Zustand ange- 
liefert und eingesetzt werden. 

Rg. 3 zeigt eine Modifikation der Vorrichtung 
nach Rg. 2, bei der die Flachenduse 44 durch eine 
Auftragwalze 50 ersetzt ist Versuche haben erge- 
ben, dafl mit einer solchen Auftragwalze extrem 
geringe Flachendichte von bis zu 15 g/m 2 erreicht 
werden konnen, hne dafl angestrebte geschiosse- 



ne Hotmelt-RIm auf dem Vliesstoff 40 reiflt und 
damit seine einwandfrei Funktion als Feuchtig- 
keitssperre gefShrdet wird. 

5 

Anspruche 

1 . Hygiene-Artikel 

a) mit einer Innenlage aus einem feuchtig- 
w keitsdurchlassigen Material, 

b) mit einer Polsterlage aus einem Feuchtig- 
keit aufnehmenden, saugfShigen Material, und 

c) mit einer Aufleniage aus einem feuchtig- 
keitsundurchlassigen Material, dadurch gekenn- 

75 zeichnet, dad 

d) die Aufleniage (18) aus einem Vliesstoff 
(40) besteht, 

e) der auf einer Seite mit einer dUnnen 
Schicht aus einem thermopiastischen, hochpolyme- 

20 ren Werkstoff versehen ist 

2. Hygiene-Artikel nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dafl 

f) die dem Polstermaterial (14) zugewandte 
25 Innenseite des Vliesstoffes (40) mit dem thermopia- 
stischen. hochpolymeren Werkstoff beschichtet ist. 

3. Hygiene-Artikel nach einem der Anspruche 1 
Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafl 

30 g) als thermoplastischer Werkstoff ein Hot- 

melt verwendet wird. 

4. Hygiene-Artikel nach einem der AnsprGche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet dafl 

35 h) der thermoplastische Werkstoff mit einem 

Rachengewicht von 15 bis 30 g/m 2 auf den Vliess- 
toff (40) aufgebracht ist. 

5. Hygiene-Artikel nach einem der AnsprGche 1 
40 bis 4, dadurch gekennzeichnet dafl 

i) als thermoplastischer Werkstoff ein Hot- 
melt auf der Basis von Polyethylen, EVA oder ATP 
verwendet wird. 

45 6. Hygiene-Artikel nach einem der AnsprGche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet dafl 

]) als Befestigungsvorrichtung ein Klebeband 
(20) vorgesehen ist, das mit der unbeschichteten 
Auflenfiache des Vliesstoffe (40) der Aufleniage 

50 (18) verbindbar ist 

7. Hygiene-Artikel nach einem der AnsprGche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet dafl 

k) der Vliesstoff (40) der Aufleniage (18) aus 
55 einem hochpolymeren Fasermaterial besteht. 

8. Hygiene-Artikel nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, dafl 
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I) der Vliesstoff (40) d r Au/ienlage (18) aus 
Polypropylen-, Polyamid- oder Polyester-Fasern 
besteht. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Hygiene- s 
Artikels. 

a) bei dem eine Innenlage aus einem feuch- 
tigkeitsdurchiassigen Material auf eine Feuchtigkeit 
aufnehmende, saugfahige Polsterlage kaschiert 
wird, dadurch gekennzeichnet. da/5 w 

b) eine Vliesstoff-Bahn, die auf einer Seite 
mit einem thermoplastischen, hochpolymeren 
Werkstoff beschichtet ist. ais feuchtigkeitsundurch- 
lassige Auflenlage auf die Polsterlage aufkaschiert 
wird. *5 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daJ3 

c) eine vorbeschichtete Vliesstoff-Bahn ver- 
wendet wird. 20 

11. Verfahren nach Anspruch 9 f dadurch ge- 
kennzeichnet, da/5 

d) die Vliesstoff-Bahn auf einer Seite mit 
dem thermoplastischen, hochpolymeren Werkstoff 25 
beschichtet und unmittelbar anschlieflend auf die 
Polsterlage aufkaschiert wird. 

12. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 

1 1 , dadurch gekennzeichnetda/J 30 

e) der thermoplastische, hochpoiymere 
Werkstoff mit einer FlSchendichte im Bereich von 
15 bis 30 g/m 2 aufgebracht wird. 

13. Verfahren nach einem der AnsprUche 9 bis 35 

12, dadurch gekennzeichnetda/3 

f) als thermoplastischer, hochpolymerer 
Werkstoff ein Hotmelt verwendet wird. 



j) der thermoplastische, hochpoiymere Werk- 
stoff mit einer Flachendus aufgebracht wird. 

18. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 
16, dadurch gekennzeichnet, da/5 

k) der thermoplastische hochpoiymere Werk- 
stoff mit einer Auftragwalze aufgebracht wird. 



14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl 

g) ein Hotmelt auf der Basis von Polyeth- 
ylen, EVA Oder ATP verwendet wird. 

15. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 

14, dadurch gekennzeichnet,da/5 

h) ein Vliesstoff aus Polypropylen-, 
Polyamid- Oder Polyester-Fasern verwendet wird. 

16. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 

15, dadurch gekennzeichnet da/5 

i) der mit dem Hotmelt beschichtete Vliess- 
toff urn eine Heizwalze gefOhrt und dann auf das 
Polstermaterial aufkaschiert wird. 

17. Verfahr n nach einem der AnsprOche 9 bis 

16, dadurch gekennzeichnet da/3 



40 



45 



so 
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